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MANUEL
D’UTILISATION

TorqueKAL

Release 4.8

Programme d’application

Pour I’étalonnage des outils dynamomeétriques
manuels selon les normes
ISO 6789-1 et ISO 6789-2
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Les données contenues dans ce manuel ne sont qu'indicatives et le fabricant décline toute responsabilité en cas
d'erreurs ou de divergences par rapport a ce manuel.

AVERTISSEMENT

Le logiciel est livre sur une clé USB dans laquelle réside la protection permanente du
programme contre toute revendication de piratage. La clé USB doit toujours étre insérée
dans le PC.

Prérequis systeme

PC: Pentium 111 300 MHz 128 MB RAM
Windows : 7—-8-10

Résolution Minimum : 1280x1024

Windows: Options internationales

Pour le bon fonctionnement du programme, vous devez utiliser (.) comme
séparateur décimal, quelles que soient les conventions du pays ou ce
programme est utilisé, sinon plusieurs réglages peuvent entrainer des
erreurs de calcul. Modifiez ou vérifiez votre parametre de séparateur
décimal dans le panneau de configuration de Windows.
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1.0 Introduction

Le programme a été congu pour étalonner les outils dynamométriques a l'aide de dispositifs de mesure
du couple. La procédure d'étalonnage est effectuée conformément aux normes UNI EN ISO 6789-1
(2017) et UNI EN ISO 6789-2 (2017).

Il est possible de choisir d'effectuer |'étalonnage uniqguement selon la partie 1 de la norme ou
complétement aussi selon la partie 2.

L'étalonnage, selon la partie 1 de la norme, consiste a effectuer cinq ou dix mesures pour chaque point
de chargement normalement défini au couple le plus bas autorisé (typiquement 20%), 60% et 100% de
la valeur du couple maximum de I'outil en étalonnage (ces points de mesure peuvent encore étre
modifiés).

A la fin de I'essai, le programme calcule, pour chaque point de charge, les valeurs suivantes

a) la moyenne des relevés ;

b) la déviation relative maximale ;
et définit la conformité ou non de I'outil en étalonnage en comparant les valeurs obtenues avec |'écart
maximal autorisé.
En ce qui concerne la partie 2 de la norme, le programme permet d'effectuer toutes les mesures
requises concernant les tests de :

e Reproducibilité

e Variation due aux effets géométriques de I'entrainement de sortie de I'outil dynamomeétrique

e Variation due aux effets géométriques de l'interface entre I'entrainement de sortie de I'outil
dynamométrique et le systeme d'étalonnage

e Variation due a la variation du point de chargement

A la fin, les incertitudes W et W’ sont calculées comme le requiert la norme. Il est également possible
de visualiser toutes les contributions partielles utilisées pour le calcul de W et W'.

Les étalonnages peuvent étre effectués soit par le biais d'une connexion série avec des instruments de
référence, soit manuellement en entrant les valeurs a partir du clavier. Tous les rapports sont ensuite
imprimés et archivés dans une base de données qui permet de conserver |'historique des étalonnages
effectués.

Il est possible de créer une base de données des outils dynamomeétriques pour rappeler rapidement
leurs données caractéristiques avant un étalonnage. En plus des rapports d'étalonnage pour chaque
test individuel, il est possible de créer des journaux (archives d'étalonnage) qui permettent de garder
sous controle statistique les tests effectués en calculant les facteurs de qualité cp et cpk.

Le programme gere une base de données supplémentaire d'instruments tels que DTR2, BTR2, MP10,
MPxxPlus (c'est-a-dire MP4Plus, MP2Plus, MP6Plus) et MP10Plus connectés au PC par communication
série R$232 ou USB pour garantir I'acquisition de la mesure du couple. Pour chaque couplemeétre, il est
nécessaire d'introduire toutes les données d'identification, les certificats ACCREDIA (ou équivalent) et
d'insérer les différentes incertitudes divisées par les différents points de couple.
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2.0 Menu Principal et fonctions de base

)

Dasa-Ragister
EN 150 9001:2008

Set Ccle 1 Cycle 2 Cycle 3 Cycle 4 Cucle 5 Accept the measuremneit (or Press
Spacebar)
Tarque
Nom Mo Nom Hom Hm Nm Active Reference
75.00 74.00 7398 74 7395 7392 TR 500 Mt - | Connect ﬂ
240.00 23364 23860 238.62 238.57 238.51 TR 500 Mid = | Conrect
400.00 397.40 39746 397.38 397.30 39733 TR 500 M »| Connect
150 67831 Results according to |50 E789-2
Type Of Tools - o Pllowable deviation 4% j Set MeanValue| Deviation Set W W
M. of Cycles & r S ave Calibration in the Current Log | Tarque W Max Torque
Paint 3 [400 00 N The torque tool LIES within N.m N.m % Nm % % 551;:;;3"
Fant 2 2000 Nm folerence according lothe | 75.00 73.97 1.440 75.00 1157 2551 caloulations
Point 1 7500 N 240.00 23859 10,621 240.00 0.360 0,957
400.00 397.37 0,675 400.00 0.xg 0,884
150 6783-2
Reproducibility “ariation due to Effect of variation of the force loading point
Set Sequence Set Mean Value
Torque | Il 1] I Tarque Paosition
H.m N.m M.m N.m M.m N.m M.m MN.m N.m MN.m N.m MN.m
7411 7415 7407 74.20 74.39 74.43 7445 740 74.38
-10mm 7440
74058 7418 7409 7422 o 7435 74.37 7440 74.40 7439
75.00 7408 7422 7415 74.29 ’ 740 74.05 7406 7402 7410
+10mm 74.05
7404 7418 7412 7413 7407 74.08 7408 74.05 7402
7409 7412 7470 7424
MeanValue | 74.07 7417 LA 74.23
brep (015 N.m ‘ [ Use Known Value bl |03 Nm
Wariation due to of the diive interface “ariation due to geometric effect of the output dive
Set Position Set Pasition
Torgue o a0° 180 200 Torgue o an 180" 270"
H.m N.m M.m N.m M.m H.m H.m H.m N.m H.m
7419 74.29 7415 74.33 7408 7421 74.25 7417
7417 74.25 7410 74.30 7405 74.23 4.3 74.20
7415 7428 7412 427 7412 74.20 74.33 74.20
74.20 74.31 7415 74.31 7414 7415 74.24 7418
74.23 74.27 74N 74.29 7409 7418 4 7414
75.00 75.00
7419 424 74.09 424 7407 7414 74.28 7417
7417 7426 7414 7421 741 7417 74.30 7418
7414 7430 7414 427 7415 74.22 74.30 74.21
7418 74.32 7417 74.29 7413 74N 7432 7415
4.2 7426 7418 7431 7413 7418 74729 7414
MeanValue| 7418 7428 7414 7428 MeanValue| 7411 7419 74.28 747
[ Use Known Yalue bod (075 Nm [™ Use Known Value bint (018 Mm

Depuis le menu principal, vous pouvez gérer les fonction opérationnelles basiques suivantes :

File-> New Calibration : ce bouton efface de I'enregistrement toutes les données liées a un précédent

étalonnage ;

File-> Open Calibration : ce bouton ouvre une boite de dialogue pour sélectionner et ouvrir un
rapport parmi ceux précédemment enregistrés ;

File-> Save Calibration Report : permet de sauvegarder |'étalonnage effectué dans un fichier. Par
défaut, les données enregistrées seront stockées dans le dossier 'Rapporti' a l'intérieur du dossier
d'installation du programme. Le nom du fichier créé sera celui du rapport avec |'extension ".txt'. Si un
journal est sélectionné, le test sera automatiquement ajouté au journal et les valeurs statistiques

seront mises a jour ;
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File->Report Preview;
File->Printer Setup;
File->Print Calibration Report;

File->Export data in Microsoft Excel (file.xls) : vous permet d'exporter les données relatives a
I'étalonnage effectué au format Excel. Par défaut, les données enregistrées seront stockées dans le
dossier 'Rapporti' a lI'intérieur du dossier d'installation du programme. Le nom du fichier créé sera
celui du rapport avec l'extension '.xIs' ;

File->Export data in Microsoft Excel (file.csv) : vous permet d'exporter les données relatives a
I'étalonnage effectué au format Excel. Par défaut, les données enregistrées seront stockées dans le
dossier 'Rapporti' a lI'intérieur du dossier d'installation du programme. Le nom du fichier créé sera
celui du rapport avec l'extension '.csv';

File->Quit : Vous quittez le programme. Si un étalonnage est en cours/actif, la fonction Quitter est
désactivée.

Report Header: Cette commande ouvre une page dans laquelle renseigner I'en-téte du rapport, le
choix du logo et les notes qui peuvent y étre insérées.

Reference Tools Archive: Cette commande ouvre une page dans laquelle vous renseignez les données
et les incertitudes de I'instrument échantillon.
Afin d’utiliser le programme correctement, tous les champs de cette page doivent étre complétés.

Tools Database: Ce choix vous permet de créer un document d’archive des instruments étalonnés.
De cette fagon, si I’étalonnage d’un appareil est répété dans le temps, il sera possible de rappeler
toutes ces données caractéristiques.

Language: vous permet de sélectionner la langue active pour la vidéo et le rapport.

Help: vous accédez a ce manuel et a la page Infos qui vous donne des renseignements sur ce
programme.
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La page principale contient les boutons liés a la fonction du menu File :

™
New Calibration

@ Open Calibration

7]
Save Calibration Report
P

| CEW | 2LS

7 —1 | Print Calibration Report — Report Preview — Printer Setup
| 0| & port e

[ Quit

Export data in Microsoft Excel

Note

Apreés l'ouverture d'un rapport a partir de I'archive, certains champs seront désactivés pour empécher
la modification de certains parametres du certificat qui pourraient invalider les mesures.

Si vous souhaitez effectuer des modifications, sélectionnez "Enable Modification to the open
Calibration Report", effectuez les modifications et appuyez sur le bouton Save Calibration Report.

[ Enable Modification ta the open Calibration Report

Pour rétablir la configuration normale, sélectionnez New Calibration sur la page princiapel ou File-
>New Calibration dans le menu File.
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3.0 Communication Série

Pour chaque couple a étalonner, un instrument de référence peut étre
spécifié. L'instrument de référence utilisé doit étre connecté a

|TF‘>‘: 500 MM J Connect |ﬂ I'ordinateur via le port USB ou le port série RS232 fourni. Le point rouge

Active Reference

|TF|H RO0 M J Connect | indique l'instrument actif. La référence correcte est automatiquement
sélectionnée pendant le test. Il est toutefois possible de sélectionner
[TR<500MM ] Connect|

I'instrument unique par le biais du bouton "Connect".

Afin d'établir une communication valide entre le PC et l'instrument échantillon, il est nécessaire de
définir correctement le Baud Rate ou Taux de Baud et le port de communication série dans la fenétre
indiquée ci-dessous dans la page de configuration de I'instrument échantillon.

5232 Configuration
|7|Serial Charnel  |COM3  v| [BaudRate 38400 |

Pour les instruments équipés d'un port USB (par exemple : MP10Plus, MPxPlus, BTR2, DTR2) le Baud
Rate peut étre réglé sur n'importe quelle valeur.

Si le PC ne dispose pas d'une entrée série, il est possible d'utiliser des adaptateurs RS232C = USB.
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3.1 Afficheur étalon MP10Plus

L'indicateur MP10Plus permet une communication des données extrémement rapide, il n'est donc pas
nécessaire de régler le mode pic sur l'indicateur de la méme facon que la gestion des mesures est
effectuée directement au niveau de TorqueKal.

Feak Mode
. , . T Peak Feszet
Lorsque |'on sélectionne MP10Plus comme indicateur,
la fenétre ci-contre apparait, dans laquelle on peut | DetectFirst Peak Threshald  [0.20 M.m

choisir d'activer la détection du premier pic (Detect first
Peak) et un seuil (Threshold).

La signification du parametre seuil est décrite dans la figure ci-dessous.

Il sert a distinguer le premier pic réel de tout pic invalide qui pourrait se produire pendant la mesure.
Dans la figure ci-dessous, le point P1 n'est pas valable comme premier pic car la diminution du couple
suivant n'était pas supérieure au seuil établi.

Si la détection du premier pic n'est pas activée, la charge maximale enregistrée pendant la mesure sera
adoptée. Le pic est automatiquement remis a zéro lorsque vous acceptez la mesure.
Pour répéter une mesure, appuyez sur le bouton Peak Reset.

P3

Max Peak

Torque

First Peak Detection

P1 is not validated as First Peak heacuse the
decreasing Torque Al after the peak is lower
than Threshold

P2 is validated as First Peak beacuse the
decreasing Torque A2 after the peak is greater
than Threshold

P3 is the Max Peak.
if Detect First Peak is set it is not validated as
Peak

time

Avec l'indicateur MP10Plus, la fenétre ci-dessous permet de modifier dynamiquement les parametres
de travail de l'indicateur et d'exécuter la fonction ZERO.

ZERD MP10PIs |

kP11 0PIz Configuration

Ao Frequency | 4200 * | |Digital Filker 5 | Meazurement Unit  |[MNm + | Resolution I
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4.0 Outil en étlaonnage / Tool In Calibration

Si vous avez créé une archive de I'outil, sélectionnez
simplement l'outil en question dans la liste
d’étalonnage. Autrement, remplissez
manuellement les champs requis.

Tool D ataB aze

Tool in Calibration

Bljedl Torque Wirenc Dans la fenétre dédiée a I'étalonnage de I'outil, toutes

b anufacter |EEHNEH ses caractéristiques sont affichées. Elle seront ensuite

Type |12n35|3 archivées et visibles sur le rapport.

Senal Humber |-":"--I 5E7EY Obiect h .. . le t
ject: champ générique pour renseigner le type

Masg |400 MIM |?'5 ). . s

F=e il d’instrument (exemple « Clé dynamométrique »).

Measurement Lrit [H.m =l Manufacturer: Indique le fabricant de I'instrument.

Fiesolution 1 M.m Type: définit le modeéle de I'outil.

Calibration Feport |Hepnrt 400 M 150 G789-2 Serial number: Indique le numéro de série de I'outil.

e P Range: indique la pleine échelle de couple de I'outil en

étalonnage. Pour les outils avec un couple adjustable, il
est également necessaire de renseigner le couple

Standard  [Use |50 67831 and IS0 67832 ~|

Tope of drive Interface (% " minimal d’utilisation.
Calbration Type | Clackwise: Calibration ~| | Ces valeurs doivent toujours étre positives.
Tool Type e e e Units of Measure: spécifie l'unité de mesure de

I'instrument en étalonnage.

Si 'unité de mesure souhaitée ne figure pas dans la liste, procédez comme suit :

1. Quittez le programme TorqueKal

2. Modifiez le fichier Unit.dat avec un éditeur de texte Windows (Notepad). Pour chaque unité de
mesure disponible il y a deux lignes. La premiere est utilisée pour I'unité elle-méme et la seconde
est le facteur de conversion par rapport a 1INm. Entrez les informations requises pour la nouvelle
unité de mesure et enregistrez.

3. Lancez TorqueKal a nouveau et verifies que la nouvelle unité de mesure apparait dans la liste.

Resolution: Définit la meilleure résolution de I'outil en étalonnage. Attention parce que cette valeur est
utilisée pour calculer I'incertitude de I'outil en étalonnage.

Calibration Report : Définit le nom du rapport d’étalonnage, cette information sera imprimée sur le
rapport. Les données de |’étalonnage seront sauvegardées dans un fichier avec ce nom dans le dossier
"Rapporti" lui-méme dans le dossier d’installation du programme.
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Pour les noms de fichier, veillez a ne pas utiliser de caractéres spéciaux comme (cette liste est non
exhaustive) :

[ ]
* U — S

Decimals: permet de définir le nombre de décimales pour représenter la valeur du couple pendant
I’étalonnage.
It allows to define with how many decimals to represent the setting torque value during the calibration

Standard: It is selected whether the calibration in question must be carried out according to part 1 only
(UNI EN ISO 6789-1 (2017)) ou entierement (UNI EN 1SO 6789-1 (2017) etUNI EN 1SO 6789-2 (2017)).

Il est possible de sélectionner “Internal Procedure” pour saisir des valeurs différentes de celles de la
norme mentionnée plus haut.Les valeurs de dérives souhaitées peuvent étre renseignées dans le fichier
“Scostamenti.Dat”, in the software directory, at the path “C:\AEP Transducers\TorqueKal”.
ATTENTION: calibrations made with deviation values different from those specified by

UNI EN ISO 6789-1 (2017) and UNI EN ISO 6789-2 (2017) are out of standard.

Output drive type: Choisir si I'outil étalonné est de type carré ou hexagonal.

Measurement type: sélectionnez si I'étalonnage doit étre effectué dans le sens horaire ou antihoraire.
Le méme nom de rapport peut étre utilisé pour les deux étalonnages.

Tool type: Sélectionnez parmi
- Outil de couple indicateur (type I)
- Outil de réglage (type Il)

Pour ces définitions, voir les paragraphes 6.5.2 et 6.5.3 de la norme UNI EN ISO 6789-1 (2017).
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5.0 Instrument de référence
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[w Indicatar data are the zame of the torsiometer data
Indicatar

Indicator Family

Muodify Reference Tool
Symbolic Mame TR 500 M j
Torgue Transducer
Object b atufacter Type Serial Humber
|T0rque Transducer |AEF' tranzducers |TF|>< |98?554
Max Tomque Measurement Unit | Calibration Certificate expiy date
[500 [Hm | [oooTiac [312/200 ]

Clockwise ncertainty

CounterClockize Uncertainty

Set Wwimd bep Set wnd bep

M.m % % M. % %
10.00 0.025 0.005 -60.00 0.024 0.007
160.00 0015 0.005 -150.00 0.018 0.007
250.00 nomz 0.005 -250.00 003 0.007
400.00 0.011 0.005 -400.00 0oz 0.007
500.00 0.011 0.005 -500.00 0.0 0.007

|MF10Flus |
Serial Port Configurati
e Avaisble COMM Ports | 1
Senal Channel | COM3 - COM1 ”Be\ji"c;ws
Egmg b anager
Baud Rate 9600 -
Guit
Update
Mate:

I thiz page it iz neceszary to inzert the extended measzurement uncertainty fmd) and the
masimum bep reading error,

In cage the calibration report of the reference complies with the EURAMET guideline
co-14,

Wimd iz the value of the estended measurement uncertainty az indicated on the certificate
[wihich already includes the reading eror of the zample torsiometer),

while bep muzt be set equal to zem.

I the other cazes \Wimd and bep are thoze indicated in the calibration certificate.

If ot expressly stated, they must be deducted from the certificate as in the examples
shown in IS0 B783-1

[&MMEX & - paragraph £.3.7, ANNEX B - paragraph B.3.7).

Cette page stocke toutes les données relatives aux outils de référence qui peuvent étre utilisés pour
effectuer I'étalonnage. Pour un fonctionnement correct, il est nécessaire de remplir correctement tous
les champs suivants qui peuvent étre facilement récupérés par un certificat d'étalonnage ACCREDIA (ou

équivalent).

Les champs a remplir sont séparés par indicateur et couplemetre.

[v |ndicator data are the zame of the torsiormeter data
Indicatar

[ndicator Family

MP10Plus |

Sil'indicateur et le couplemetre
sont dans le méme instrument,
sélectionnez le parametre
"Indicator data are the same of
the torsiometer data".

En ce qui concerne l'indicateur, il est nécessaire de définir la famille d'indicateurs a connecter.

|+ Indicator data are the same of the torsiometer data

[ndic:ator

Indicatar Farmily

b aral [ndicator ﬂ

Si vous utilisez un indicateur
non renseigné dans la liste et

dont les données seront
acquises manuellement,
sélectionnez "Manual
Indicator".
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Pour que la communication avec l'instrument soit établie, il faut
régler le port COM et la vitesse de transmission “Baud Rate”. Sefial Port Configuration

Senal Channel |EEIM3 -
Pour les instruments équipés d'un port USB (exemple : MP10Plus,
BTR2, DTR2, MPxPIlus), la vitesse de transmission peut étre réglée Baud Rate |192DD h
sur n'importe quelle valeur, sinon cette valeur doit coincider avec
celle réglée a l'intérieur de l'instrument.

La fenétre Available COMM Ports permet de reconnaitre le port COMM a sélectionner parmi ceux de
la liste. Si vous avez plus d'un port COMM, lorsque l'indicateur est allumé, essayez d'insérer puis de
débrancher le cable USB connecté. Le port COMM souhaité est celui qui apparait lorsque l'instrument
est connecté et disparait lorsque l'instrument n'est pas connecté.

Si la fenétre ne se met pas a jour automatiquement, appuyez sur le bouton "Update".

Dans le cas d'un capteur de couple et d'un indicateur séparés, pour l'indicateur, il est nécessaire
d'insérer plus loin :

Fabricant : indiquer le fabricant de l'instrument.

Type: enter the name of the instrument (exemple "MP10Plus")

Serial number: indiquer le numéro de série de I'instrument

Pour le couplemetre, il est nécessaire de définir :

e Object : champ d'usage général pour indiquer le type d'instrument (exemple "couplemétre")

e Manufacturer : indiquer le fabricant du capteur de couple (exemple "AEP transducers")
Type : Indiquez le nom du capteur de couple (exemple "TRX500NM")

e Serial number : indiquez le numéro de série du capteur de couple

e Max torque: indiquer le couple maximum du couplemeétre de référence (exemple "100" Nm)
Unit of Measure: unité de mesure

e Certificate number: indiquer le numéro du certificat ACCREDIA (ou équivalent) de l'instrument

e Expiry Date: Définir la date d'expiration du certificat de I'instrument de référence, le
programme préviendra l'opérateur de |'expiration du certificat lors de son utilisation

En cas d'insertion d'un nouvel outil de référence, un nom symbolique lui sera attribué, ce qui
permettra de le retrouverfacilement. Les données saisies seront enregistrées dans un fichier portant
le nom "Campioni" dans le dossier d’installation.

S'agissant du nom d'un fichier, il ne faut pas utiliser de caracteres spéciaux dans la définition du rapport
d'étalonnage tels que (liste non exhaustive) :

o <
o >
e /
e \
° |
o ?
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Tableaux d'incertitudes de I'outil de référence

M ote:

I this page it iz necessany ta inzert the extended meazurement uncertainty Mmd] and the
mawimurm bep reading erraor.

In case the calibration report of the reference complies with the EHRAMET guideline
co-14,

Wwimnd iz the value of the extended meazurement uncertainty az indicated on the certificate
[which already includes the reading error of the zample torque transducer],

while bep must be zet equal to zero.

In the ather cazes Wmd and bep are thoze indicated in the calibration certificate.

[f hot expreszsly stated, they must be deducted from the certificate az in the examples
showr in 150 6783-1

[AMMER & - paragraph 4.3.7, AMMEX B - paragraph B.3.7].

Incertitude sens horaire : dans ce tableau, I'opérateur doit introduire dans la premiére colonne les
points d'étalonnage figurant sur le certificat ACCREDIA, et dans |'autre colonne l'incertitude associée a
chaque point de couple dans le sens des aiguilles d'une montre.

Pour la valeur de bep a insérer, comparer la note ci-dessus.

Le tableau peut accepter jusqu'a 8 points de couple différents mais |I'opérateur peut fixer un nombre
inférieur si nécessaire, en fonction du certificat en sa possession.

Incertitude sens anti-horaire : dans ce tableau, I'opérateur doit introduire dans la premiére colonne
les points d'étalonnage figurant sur le certificat ACCREDIA, et dans I'autre colonne l'incertitude
associée a chaque point de couple dans le sens contraire des aiguilles d'une montre..

Les points d'étalonnage dans le sens inverse des aiguilles d'une montre doivent également étre saisis
avec le signe moins (-) (exemple "-10").

Pour la valeur de bep a insérer, comparer la note ci-dessus.

Le tableau peut accepter jusqu'a 8 points de couple différents mais I'opérateur peut définir un
nombre inférieur si nécessaire, en fonction du certificat en sa possession.

ATTENTION :
L'introduction de données NON CORRECTES compromet le calcul de I'incertitude de mesure de I'outil
en cours d'étalonnage.
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6.0 Base de données des outils

FHEF ripsducors <o

EN IS0 9001:2008

Il est possible de définir une archive d'outils qui peuvent ensuite étre rappelés pendant I'étalonnage,
permettant de remplir tous les champs nécessaires a I'étalonnage lui-méme.
Il est conseillé d'utiliser cette fonction car si vous calibrez les outils de maniére répétitive, tous les

parametres nécessaires seront rappelés d'un simple clic. En insérant un nouvel outil dans la base de
données, il vous sera demandé d'attribuer un nom symbolique a |'outil.

Tool DataBase

Tool Mame |BEF|NEF| TORGUE “WREMCH #10

Object |anque Wiench

M anufacter |EEF|NEF|

Type |120350

S erial Mumber 156757

Fange [M.m] M |‘1DD Mk |?5

Feasurement Unit |N-ITI ﬂ

R esolution |-I M.m

Decimals ’W

Standards |Us2 150 67891 and IS0 67832 |

Type of dive Interface {» Square (" Exagonal
150 6789-2

Clockwize Calibration
Yariation due to the drive interface
[ Use Enown Value

Wariation due to geometric effect of the output drive
[ Use Enown Yalue

Wariation due to the farce loading point

[ Use Known Y alue

150 67231
Type Of Tools " Fized % Adjustable
Mr. of Cycles 5 10
Foint 1 75.00 M.m
Point 2 240.00 M.m
Foint 3 400.00 .

Alloveable deviation

Cuit

Tool Type |Indicating Tarque Tool [Type 1]

CounterClockwize Calibration

Wariation due to the drive interface
[ Use Known % alue

Wariation due to geometric effect of the output drive

[ Use KnownYalue

Wariation due ta the force loading paint

[ Use Enown Value

Les données saisies seront ensuite enregistrées dans le dossier "Dispositivi" du dossier d'installation
du programme. S'agissant du nom d'un fichier, n'utilisez pas de caractéres spéciaux dans la définition
du certificat d'étalonnage tels que (liste non exhaustive) :

o <
°« >
e /
e \
e |
o 7
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7.0 En-téte du rapport

Report Header X
|F| eport Folder CAAEP transducershTorquek.al\R apporti Browse |
Custamer
|1" Fow IAEF’ tratsducers | Labaratany Manager
|2“ Raw IVia Bothegn 3344 IHossi
|3° Row IEognento - Modena Italy
|‘| * Row I
|2° Fow I
— Repart Header
|1“ Fow I.&EF’ traneducers
I~ |2° Fow IVia Bottego 3344
|3“ Row IEognento - Modena Italy
v |4EP2EMP |

Sur cette page, vous pouvez saisir certaines données qui figureront sur le rapport a imprimer.

Certified Header :

Il est possible de définir I'en-téte du rapport avec un logo personnalisé, ou avec jusqu'a 3 lignes de texte
libre ou les deux.

En cliquant sur les sélections appropriées a c6té des choix, il est possible d'activer / désactiver I'en-téte
et / ou le logo.

Il est possible de choisir parmi plus d'un logo. Grace a la fenétre de sélection, il est possible de choisir
le fichier le plus approprié pour le rapport a imprimer.

Pour créer de nouveaux fichiers logo, il suffit de copier le fichier bmp avec l'image désirée dans le
dossier 'Loghi' (a l'intérieur du dossier d'installation) (taille maximale environ 1500x500 points).

Chaque fois que vous changez de fichier, I'apercu de lI'image sera présenté a I'écran.
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Customer :
Vous pouvez saisir jusqu'a 3 lignes de texte libre pour indiquer les détails du destinataire du rapport.

Notes :

Vous pouvez saisir jusqu'a 2 lignes de texte libre pour indiquer des informations générales. (par
exemple, I'expiration du rapport, le nom de |'opérateur, etc.)

Ce texte est inséré en bas de la page du rapport.

Laboratory Manager : permet d'introduire le nom du responsable de I'étalonnage qui sera imprimé au
bas du rapport.

Dans cette page, il est également possible de définir le dossier de stockage des rapports. Ce dossier est
par défaut le dossier "Rapporti" situé a l'intérieur du dossier d'installation.
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8.0 Procédure d’étalonnage

L'étalonnage est semi-automatique car le programme définit et suggere la séquence d'exécution, mais
c'est I'opérateur qui doit exécuter correctement la séquence pour que le programme puisse acquérir
les données correctement. La mesure du couple généré doit étre lue par un instrument de référence
qui peut étre connecté directement au programme via le port USB ou RS232 ou manuellement. Dans
ce cas, les lectures doivent étre saisies a |'aide du clavier.

150 E733-1

Tvpe OF Tools " Fized % Adjustable  Alowable deviation

Mr. of Cycles + 5 " 10 S ave Calibration in the Current Log
Paint 3 400.00 k.

Pairt 2 240.00 .

Paint 1 75.00 M.

8.1 Etalonnage selon la norme ISO 6789-1

Ecart autorisé : définissez I'écart de mesure autorisé (entre 4,0 % et 6,0 %) ;
I'écart autorisé signifie + par rapport a la mesure.

Comparez le point 5.1.5 de la norme ISO 6789-1 pour déterminer les outils permettant de sélectionner
I'écart maximal a 4% ou 6%. Il est possible de sélectionner un autre écart maximal, 10%, mais ce n'est
pas exigé par la norme ISO 6789-1.

Dans le cas d'un outil a couple réglable, I'étalonnage sera effectué sur 3 valeurs de couple (normalement
placées au couple maximum de I'outil, a 60% et au couple minimum) alors que pour ceux a couple fixe,
une seule valeur de couple sera effectuée.

Pour chaque couple fixe, 5 ou 10 points de mesure seront exécutés.
Comparez la norme I1SO 6789-1 aux étapes 6.5.2 et 6.5.3 pour déterminer le nombre de points de
mesure le plus approprié a I'étalonnage en cours.

Pour chaque dispositif en cours d'étalonnage, il est possible d'effectuer a la fois I'étalonnage dans le
sens des aiguilles d'une montre et dans le sens inverse.

Le nombre de points de mesure (1 ou 3), I'écart admissible et la position du point décimal doivent étre
identiques dans les 2 étalonnages.

S'il est nécessaire de définir des valeurs différentes dans I'écart admissible ou un nombre différent de
points de mesure, il est conseillé de créer 2 rapports : un pour I'étalonnage dans le sens des aiguilles
d'une montre et I'autre pour I'étalonnage dans le sens inverse des aiguilles d'une montre.
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Le programme prépare automatiguement trois points de mesure a 20%, 60%, 100% de la valeur
maximale du couple de I'appareil en cours d'étalonnage. Vous pouvez modifier ces parametres par
défaut en saisissant les valeurs souhaitées dans les champs appropriés.

Dans le cas d'un point de mesure, 100% du couple maximum est saisi comme valeur par défaut.

Pour chaque paire a mettre en ceuvre, il est nécessaire de définir I'outil de référence qui doit étre utilisé
dans les fenétres de sélection appropriées.

Pour effectuer un étalonnage, il faut suivre les étapes suivantes :
e Coupler le dispositif en cours d'étalonnage avec I'échantillon de capteur de couple.
e Effectuer trois charges a la valeur maximale du couple du dispositif en cours d'étalonnage.
e Activer la fonction Peak sur I'instrument de référence (non nécessaire si l'indicateur MP10Plus
est utilisé).

Avant de commencer |'étalonnage, remplissez soigneusement tous les champs nécessaires et, en
particulier, attribuez un nom au rapport a créer (si ce champ est vide, I'étalonnage n'est pas effectué).

Pour les étalonnages dans lesquels un instrument de référence est utilisé, appuyez en série sur la touche
Start pour commencer |'étalonnage.

Si la touche Start est activée, elle devient Stop.

Un message vous rappelle d'effectuer 3 cycles de précharge au couple maximal de I'outil.
Lorsqu'il est confirmé que les précharges ont été exécutées, la case de la premiere mesure a effectuer
est surlignée en rouge.

Avec l'instrument connecté, la valeur du couple sera également affichée dans la case d'acquisition
active, qui s'affichera en rouge.

Appuyez sur la barre d'espacement ou sur le bouton 'Accept Measure'

La mesure est confirmée et le programme est prét pour la nouvelle
Accept the measurement [or Press

Conformity Table [SOE723-1
Set Cycle 1 Cypcle 2 Cycle 3 Cycle 4 Cycle 5 Accept the measurement (ar Press
Tarque Spacebar)
H.m M.m M.m M.m M.m M.m Active Reference
75.00 7400 7398 74.01 7395 7392 TR 500 i Connect ﬂ
240.00 238,64 23860 238,62 23857 23851 [TReBOONM  ~] Cornect
400.00 257,40 397.45 297.38 397.20 397.33 [TRxS00HM | Connect

Il est possible a tout moment de reprendre une mesure déja effectuée en cliquant simplement a
I'intérieur de la fenétre relative a la mesure a effectuer.

Si le test n'est pas satisfaisant, n'acceptez pas la mesure et recommencez le test.
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Effectuez les autres tests du premier point de mesure proposé de la méme maniere, puis le programme
se positionnera sur le premier test du prochain point de mesure a tester.

Set Mean Value | Dewviation
Torque I bl
. M. 4
75.00 7397 -1.440
240.00 23859 -0.621
400,00 297,37 -0.675

A la fin de la séquence de test du dernier point de mesure, le
programme calculera automatiquement la Valeur Moyenne et I'Ecart
Maximum de |'outil en étalonnage déclarant sa conformité ou non a
la norme en comparant cette valeur par rapport a I'écart maximum
admissible.

Vous pouvez arréter le test a tout moment en appuyant sur le bouton Stop, puis recommencer depuis

le début en appuyant sur Start.

A la fin du test, il sera possible de modifier manuellement chaque mesure en cliquant a l'intérieur de la
fenétre correspondante et en saisissant la nouvelle valeur.

Il est également possible de créer manuellement un étalonnage en remplissant tous les champs du

tableau.
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8.2 Etalonnage selon la norme ISO 6789-2

En ce qui concerne la partie 2 de la norme I1SO 6789, le programme permet d'effectuer toutes les
mesures requises concernant les tests de :
e Reproductibilité
e Variation due aux effets géométriques de I'entrainement de sortie de I'outil dynamométrique
e Variation due aux effets géométriques de l'interface entre I'entrainement de sortie de |'outil
dynamométrique et le systeme d'étalonnage
e Variation due a la variation du point de chargement

Les étalonnages sont tous effectués au couple minimal d'utilisation de I'outil. A la fin, les incertitudes
W et W' sont calculées comme requis par la norme.

150 £789-2
Feproducibility Wariation due to Effect of variation of the force loading point
Set Sequence Set Mean Value
Tarque | Il ] I Torque Pazitian
M. I.m . M.m M. M. M. M. M. M. I.m .
4N 7415 74.07 74.20 7439 7443 74.45 7441 7438
74.05 7418 74.09 74,22 "1 7435 7437 74.40 74.40 74.39 a0
75.00 74.08 7422 7415 74.29 i 74.01 74.05 74.06 7402 7410
+10mm 7408
74.04 7416 7412 7419 74.07 74.08 74.08 7405 74.02
74.09 7412 7410 74.24
MeanValue 74.07 7417 4N 74.23
brep ,W M.m ‘ [~ Use Known Walue bl ,W M.
Wariation due to of the diive interface Wariation due to geometric effect of the output drive
Set Position Set Pasition
Tarque o 90* 180° ering Torque o q0° 180° 2707
M.m M.r M.ri M.m M.m M. M. M. M.m H.m
7419 7429 7415 7433 74.08 4.1 74.25 7417
417 7425 7410 7430 7405 74.23 74.31 74.20
7415 74.28 7412 7427 7412 74.20 74.33 74.20
74.20 43 7416 743 7414 7415 7424 7418
74.23 7427 741 7429 74.09 7418 7421 7414
75.00 75.00
7419 7424 74.09 7424 74.07 7414 74.28 7417
7417 7426 7414 72 AN 7417 74.30 74.18
7414 7430 7414 427 7415 7422 74.30 74.21
7418 7432 7417 7429 7413 74.21 74.32 74.15
4.1 7426 7418 743 7413 7416 74.29 7414
Mean alus 7418 74.28 7414 7423 Mean Value ECAN 7419 74.28 7417
[~ Use Known Value bod (012 Mm I Use Known Yalue bint (015 M.m

Une touche START a été prévue pour chacun des étalonnages requis.

Sur le plan opérationnel, les méthodes d'exécution de I'étalonnage sont identiques a celles suivies pour
la partie 1 de la norme.

Le test de reproductibilité se réfere au point 6.2.2 de la norme ISO6789-2 et consiste a effectuer 4
répétitions (chacune composée de 5 points de mesure) au couple de réglage minimum en retirant I'outil
du systéeme d'étalonnage aprés chaque cycle de 5 lectures.
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A la fin de la procédure, on calculera les valeurs moyennes mesurées pour chaque cycle et la valeur du
brep requise par la norme.

L'essai relatif a la mesure des variations causées par |'attaque de la clé se réfere au point 6.2.3.2 de la
norme.
Veuillez vous référer a la lecture de ce chapitre pour identifier les modalités d'exécution de I'essai.

L'étalonnage doit étre précédé d'au moins 5 précharges. La norme prévoit également le cas ol cet essai
ne peut étre réalisé.
Cela peut arriver dans 2 cas :
1. sivous disposez de suffisamment de données statistiques sur des outils similaires (a demander
au fournisseur de I'outil).
2. sil'outil n'est pas capable de tourner.

Dans ces cas, cochez le choix Use Known Value.
v Use Known Value bod (005 Nm Dans le premier cas, entrez la valeur connue dans
la case, dans le second cas, entrez 0.00.

L'étalonnage lié a la mesure des variations causées par l'interface entre |'adaptateur de la clé
dynamométrique et le systeme d'étalonnage se référe au point de la norme 6.2.3.3.

Veuillez vous référer a la lecture de ce chapitre pour identifier les méthodes d'exécution de I'essai.
L'étalonnage doit étre précédé d'au moins 5 précharges.

S'il existe suffisamment de données statistiques sur des outils similaires (a demander au fournisseur de
I'outil), le test peut ne pas étre effectué.
Dans ce cas, cliquez sur la sélection dur le coté
W Use Known Value bint 015 M.m et entrez manuellement la valeur connue de
bint-

L'étalonnage relatif a la mesure des variations causées par le point d'application du couple se référe au
point 6.2.4 de la norme.
L'étalonnage doit étre précédé d'au moins 5 précharges.

La norme prévoit également le cas ou cet essai ne peut étre réalisé. Cela peut se produire dans 2 cas :
1. sivous disposez de suffisamment de données statistiques sur des outils similaires (a demander
au fournisseur de I'outil).
2. sil'outil n'est pas concerné par cet effet.
Dans ces cas, cochez le choix Use Known
Value. Dans le premier cas, dans la case by,
W Use Known Value W02 N entrez la valeur connue ; dans le second cas,
entrez 0.00.
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9.0 Exemple de rapport

Le rapport fait toujours référence a un seul réglage dans le sens des aiguilles d'une montre ou dans le

—WWW.AEP. it

ﬁg P lrapsduears

sens inverse des aiguilles d’'une montre, selon ce qui est affiché a I'écran.

AFEP transducers

VizBottego 3374

Cognento - Modsnz Itzly

Calibration Report N. : Report 400 Nm I1SO 6789-2

Date : 10122019

Customer

AEP transducers

VizBottego 33/4

Cognento - Modeanzs I=ly

Time : 18:22:48

TRXS00NM
Torsiometer
Objact Torsimeatra
Manufacter AEP transducers
Tvpe TRX
rizl Num bar DETEx4

Max Torgue

500 N.m

Calibration Certificate N.: 0001180
sxpiry date:31-12-20320

Reference Devices

Object
Manufacter

Type

Serial Number

Toolin Calibration

Chiave Dinamom etrica

BERNER
120350
A1BGTET

Range Adjustable
Resolution
Tool Type

(T5-400) N.m

1 N.m

Indicating Torgque Tool (Type [}

Type of drive Interfac Squars

Torque Measurement

» Clockwise Calibration

TD::E Cycle 1 Cycle 2 Cycle 3 Cycle 4 Cycle 5
N.m N.m N.om N.om N.m N.m
75.00 74.00 T3.98 T4.01 73.95 T3.8Z
240.00 231864 2318680 23882 23857 238.5
400.00 397.40 397 .46 397.28 387.30 87.33
Set Mean Value Deviation j j Active Reference
Torque ir Max A v Wmd+bep bep Reference
N.m Nom Uy L] LE ] LT g Used
T75.00 73.87 -1.440 5T 2.551 0.030 0.005 TRY 500 NM
240.00 238.59 -0.821 0.38 0.95T7 0.030 0.005 TRX 500 NM
400.00 39727 -0.678 0.21 0.884 0.030 0.005 TRY 500 NM
Ambient Temperature 2000 32 Relative Umidity 5000 %

Note

The calibration procedurs is parformed in accordznce with the IS0 6785-1 and IS0 67892
Allowablz deviztion : 4%

Laboratory Manager Fossi

The torque tool LIE S within tollerance accordin g to the standard UNIEN IS0 6780-1
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10.0 Log / Journal

Un Log / journal est un enregistrement des résultats d'étalonnage qui sont collectés afin d'effectuer
une analyse statistique.

L'enregistrement dans le journal se fait manuellement grace au
bouton situé a coté et doit étre effectué lorsque I'étalonnage aave Calibration in the Current Log | ‘
est considéré comme terminé.

h. | Device Name | Serial Number | Date | Time | Calibration Type | Report N* | Allowable deviation | Result -~
10 Tarsiometer 100Km ADSD-115674  02/03/20013 161627 Clockwize Calibration CT02-228756 25% [u]3

1 Tarsiometer 100KNm ADBO-116674  03/03/20013 170935 Clockwise Calibration CT02-228756 2.5% Ok

12 Tarsiorneter 100Mm ADBD-116E74  04/03/2013 090855 Clockwise Calibration CT02-228756 25% 0K

13 Tarsiometer 100Nm ADB0-115674  05/03/2013  08:33:34 Clockwise Calibration CT02-228756 25% oK.

14 Tarsiometer 100Km ADSD-115674  06/03/2013  10:56:22 Clockwize Calibration CT02-228756 25% oK

15 Tarsiometer 100KNm ADSO-115674  07/03/20013  10:2411 Clockwise Calibration CT02-228756 25% Ok

16 Tarsiometer 100KNm ADBO-116674  08/03/2003  11:22.25 Clockwise Calibration CT02-228756 2.5% Ok

17 Tarsiorneter 100Mm ADBO-116674  09/03/2013 171756 Clockwise Calibration CT02-228756 25% 0K

18 Tarsiometer 100Nm ADB0-115674 1040372013 13:09.29 Clockwise Calibration CT02-228756 25% oK.

19 Tarsiometer 100Km ADSD-115674  11/03/2013  16:33.45 Clockwize Calibration CT02-228756 25% oK

20 Tarsiometer 100KNm ADBO-116674  12/03/720013 161211 Clockwise Calibration CT02-228756 25% ok

21 Tarsiorneter 100Mm ADBO-116E74  13/03/2013  16:3400 Clockwise Calibration CT02-228756 25% 0K

22 Tarsiometer 100Nm ADB0-115674 1440372013 10:2356 Clockwise Calibration CT02-228756 25% oK.

23 Tarsiometer 100Km ADSD-115674  15/03/2013  10:11:22 Clockwize Calibration CT02-228756 25% oK

24 Tarsiometer 100KNm ADB0-115674  16/03/2013  11:00:13 Clockwise Calibration CT02-228756 25% Ok

25 Tarsiometer 100KNm ADBO-116674  17/03/20013  11:06:18 Clockwise Calibration CT02-228756 2.5% Ok

26 Tarsiorneter 100Mm ADBO-116674  18/03/2013 091119 Clockwise Calibration CT02-228756 25% 0K

7 Tarsiometer 100Nm ADB0-115674  19/03/2013  08:34:22 Clockwise Calibration CT02-228756 25% oK.

ac] Tarsiometer 100Km ADSD-115674 2040372013 092144 Clockwize Calibration CT02-228756 25% oK

29 Tarsiometer 100KNm ADBO-116674 21403720013 11:11:56 Clockwise Calibration CT02-228756 25% ok

an Tarsiorneter 100Mm ADBD-116E74  22/03/2013 153304 Clockwise Calibration CT02-228756 25% 0K v
< »
Mumber of Test 30 Testin Range i Test Out OF A ange 0 cpk 0.745 oo 0814

Sont calculés :

- Nombre d'étalonnages dans le Log /journal

- Nombre d'étalonnage dans la tolérance

- Nombre d'étalonnages hors tolérance

-Cp

- Cpk
Log N , . . ,

Reste a I'opérateur le choix de la maniere de créer un log.

Current log Par exemple, attacher le journal a I'ensemble du lot d'appareils ou créer

TORSIOMETER 100MM  ~| | un journal pour chaque appareil, etc.

Vous créez un log en utilisant Create New Log ou il vous sera simplement

demandé de nommer le nouveau log.

Automatiquement, le journal créé devient le journal actuel.

Les fichiers journaux sont des fichiers avec I'extension .csv créés dans le

dossier Logs situé dans le dossier d'installation du programme.

Edit File Log

Create Mew Log

Avec Edit Log File il est possible d'effectuer une maintenance du fichier pour corriger ou modifier des
données erronées. Les fichiers Log sont des fichiers texte dans lesquels chaque champ est séparé par
un point-virgule.

IIs peuvent ensuite étre importés directement a partir de programmes tels que Microsoft Excel.
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Par exemple, attachez le log a I'ensemble du lot de dispositifs ou créez un log/journal pour chaque
dispositif, etc.

L'impression du journal est activée par le bouton the Print Log. Dans le rapport sont conservées les
dimensions des colonnes a I'écran. Pour lesquelles il est possible d'élargir / réduite les colonnes pour
donner plus d'espace a I'un ou I'autre champ. Pour désactiver une colonne il suffit de minimiser la
largeur d'une colonne.

Cp e Cpk

Cp et Cpk sont des indices de statistiques de qualité qui sont associés a un processus de mesure.

La variable gardée sous contréle est |'écart mesuré de chaque étalonnage.
Les limites supérieure (LS) et inférieure (LI) sont I'écart admissible choisi.

par définition

LS — LI
D=
— LI LS —
cpk=Min(u30 ’ 30u>

ou o est I'écart type et u est la moyenne de I'écart mesuré de |'étalonnage a l'intérieur du log
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